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Patentanspriiche 

^TT)aus wenigstens zwei Schichten bestehendes schlauch- 
formiges Verpackungsroateri al auf Polyami dbasi s , bei dem 
wenigstens zwei Schichten aus linearen Polyamiden 
aufgebaut sind, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
eine Schicht aus einem Tinearen Polyamid besteht, das 2 
bis 40, bevorzugt 5 bis 20, Gewi chtsprozent einer mit dem 
Polyamid vertrag 1 i chen hydrophilen Substanz enthalt. 

2. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pol yami dsch i cht als hydrophile 
Substanz Polyvi ny 1 al kohol enthalt. 

15 3. Verpackungsmaterial nach Anspruch 2, dadurch- 

gekennzeichnet, daB die Polyamidschicht den Polyvinyl- 
alkohol in tei 1 versei f ter Form mit weniger als 15% 
unverseifter Estergruppen enthalt. 

20 4. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB das die hydrophile Substanz 
enthaltende Polyamid aus einem Polyamid mit 4 bis 6 C- 
Atomen je Kettenbaustei n besteht. 

25 5. Verpackungsmaterial nach Anspruch 4, dadurch 

gekennzeichnet, daB das Polyamid Polyamid 6 ist. 

6. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet. daB es bei einer rechner i schen 
30 Starke von 40um einen Durch 1 a" s s i gkei tswer t gegenuber 
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Sauerstoff von < 25, bevorzugt <C 20, cm 3 /m 2 - d - bar 
a u f we i s t . 



1. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
5 6, dadurch gekennzei chne t , daB es bei einer rechneri schen 
Starke von 40pm einen Du r c h 1 a s s i g k e i t swe r t gegenliber 
Wasserdampf von <25, bevorzugt < 20, g/m 2 . d aufweist. 

8. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
lO 7, dadurch gekennzei chnet , daB die mit der Polyami df ol i e 
mit der hydrophilen Substanz verbundene Polyami dfol i e aus 
einem Polyamid mit 9 bis 12 C-Atomen je Kettenbaus tei n 
besteht. 

!5 9. Verpackungsmaterial nach Anspruch 8, dadurch 

gekennzei chnet , daB das Polyamid aus Polyamid 11 Oder 
Polyamid 12 besteht. 

10. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
20 9, dadurch gekennze i chne t , daB die an die Po 1 y ami d f o 1 i e 

mit der hydrophilen Substanz anliegende Folie aus einem 
Polymerblend aus Polyamid und Polyathylen besteht. 

11. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
25 10, dadurch gekennzei chnet , daB die Folie aus einem 

Polymerblend aus 25 bis 75, bevorzugt 40 bis 60, Ge- 

wi chtsprozen t Polyamid und 75 bis 25, bevorzugt 60 bis 40, 

Gewichtsprozen t Polyathylen besteht. 

30 12. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
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11, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymerb 1 end aus 
Polyamid 6 und Polyathylen besteht. 

13. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
5 12, dadurch gekennze i chnet , daB das Polymerblend aus 

Polyamid 6 und Polyathylen niederer Dichte besteht. 

14. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 

13, dadurch gekennze i chnet , daB wenigstens eine zusatz- 
lo liche Schicht aus einem nicht po 1 yami dha 1 t i gen thermo- 

plastischen Polymeren vorhanden ist. 

15. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 

14, dadurch gekennze i chne t , daB die zusatzliche Schicht 
15 die innere Schicht bildet und bevorzugt hei Bs i ege 1 f ah i g 

ist. 

16. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 

15, dadurch gekennzei chnet , daB es in wenigstens einer 
20 Richtung orientiert ist. 

17. Verpackungsmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 

16, dadurch gekennzei chnet , daB es t hermof i x i er t ist. 

25 18. Verwendung des Verpackungsma teri al s nach den 
Anspruchen 1 bis 17 als Wursthulle. 



30 
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Sch 1 auchf brmi ges Verpackungsmaterial , vorzugsweise zur 
Verwendung als Wursthlille 
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Die vorliegende Erfindung betrifft einen aus wenigstens 
zwei Schichten bestehenden Meh rsch i ch t sc hi auch auf der 
Basis von Polyamiden, der gegenliber Mehrsch i cht sch 1 auch- 
folien nach dem Stand der Technik verbesserte physika- 
5 lische E i genschaf ten aufweist und der flir Verpackungs- 
zwecke einsetzbar ist, insbesondere jedoch zur Verwendung 
als faltenfreie Wursthulle fur Koch- und BrUhwlirste 
geeignet ist. 

lO Aus der US-PS 37 62 986 sind bereits Mehrschi chtf 1 ach- 

folien auf der Basis von verschi edenen Polyamiden bekannt, 
die aus Strukturen nach dem System -A/B/A-, -A/B- Oder 
-B/A/B- bestehen. Hierbei represent ieren die Schichten A 
Polyamide mi t einem Schmelzpunkt von unter 200°C, z.B. 

15 Polyamid 11 Oder Polyamid 12, wahrend die Schichten B 

Polyamide reprasentieren , die einen Schmelzpunkt von liber 
200°C, z.B. Polyamid 6, Polyamid 6,6 oder Polyamid 6,10 
auf we i sen . 

20 Diese Verbundf ol i en haben zwar geringe Durchl ass i gke i ts- 
werte flir Feuch t i gke i t , jedoch noch eine relativ hohe 
Durchlassigkei t z.B. fur Sauerstoff. Die Werte (in 
cm /m - d - bar) fur 40pm-Folien liegen z.B. bei Polyamid 
12 bei 300 bis 380 und Polyamid 11 bei 160 bis 200. Fur 

25 viele Anwendungszwecke ist diese Sa uer s t of f du r c h 1 a s s i gke i t 
noch zu hoch, urn schadigende EinflUsse auf das verpackte 
Gut durch Oxydation zu vermeiden. 

Schwierigkei ten kbnnen sich auch bei den Haf tungswer ten 
30 zwischen den einzelnen Schichten ergeben, da die Folien 
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durch Coextnjsion hergesfellt werden. 

Aus der US-PS 30 93 255 1st weiterhin die Herstellung von 

Mischungen aus Polyamiden, z.B. Polyamid 6 oder Polyamid 

r > 6,6 und Polyathylen bekannt, aus denen z.B. Filme oder im 

Bl asvcr f ahren FJ.aschen hergestellt werden kbnnen. Wenn 

auch diese Rrodukte eine geringe Du rc h 1 a s s i g ke i t fur Gase 

aufweisen, so haben eigene Messungen ergeben, dafi die 

3 2 

Durchlassigkeit fur Sauerstoff noch Liber 500 cm /in • d • 
LO fur 40pm dicke Folien liegt. Wie vorstehend angeyeben, 
sind diese hohen Durch 1 ass i gke i tswerte fur viele Anwen- 
dungszwecke nicht tragbar. uber die Herstellung von 
Verbundf ol ien ist in dieser Pa ten tschr i f t keine Angabe zu 
finden. Es wird lediglich ungegeben, dali diese Flaschen 
15 in it Polyvinyl idenchlorid beschichtet werden kbnnen, 

wodurch die Durchlassigkeit he r a bgege s e t z t werden kann. 
Solche Besch ichtungen sind jedoch aus Umwe 1 tschutzgrunden 
als kritisch anzusehen, da bei der Vernichtung der 
Formkdrper in Ver brennungsa nl agen giftige Da'mpfe ent- 
20 stehen. 

Die DT-OS 25 51 023 beschreibt ein Po 1 ymerengemi sch , das 
aus 60 bis 90 Gew i chts te i I en Polyamid, 40 bis 90 Ge- 
wichtsteilen Polyathylen und 1,8 bis 8,0 Ge w i ch t s te i 1 e n 
25 eines plastischen P f rop f co po 1 yme r i sa t s besteht. Es wird 
hierbei lediglich angegeben, daO aus solchen Geinischen 
Drahtisolationen oder Formkdrper herstellbar sind. 

In der Zeitschrift " Kun s t s to f f e " , Bd . 65, Heft 3, Seite 
jo 139 bis 143 wird weiter uber Untersuchungen an Kunst- 
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stof fmischungen aus Polyamid 6 und Hochdruckpo 1 yathy len 
berichtet, ohne daB man hieraus eine Anregung entnehmen 
kann, solche Mischungen zu Folien Oder gar zu Verbund- 
folien zu verarbeiten. 

5 

Es sind auch schon zahlreiche Wursthiillen aus thermo- 
plastischen Folien, aus Cel 1 u 1 osehydr a t oder aus Kora- 
bination der genannten Materialien mit Stlitzma ter i al ien , 
z.B. Papier oder Gewebe, bekannt geworden. 

lO Gerade aber bei Wursthiillen werden hohe Anf orde rungen 
gestellt, die sich insbesondere auf ihre phys i ol ogi sche 
Eignung, Festigkeit beim Abbinden und Fullen, Formsta- 
bilitat beim Briihen, Weichheit bei Verarbeitung von Hand, 
faltenfreies Aussehen der fertigen Wurstwaren sowie 

15 geringe Kosten beziehen. 

Von den fur die Herstellung von Schl auchf ol i en verwendeten 
Materialien ( Pol yathy 1 en , Polyester, die verse h i edenen 
Polyamide, Pol y v i ny 1 i dene hi or i d , Poly vinylacetat ) hat 

20 keines alle der geforderten Ei genschaf ten , ohne nicht 
gleichzeitig gewisse Nachteile aufzuweisen. So ist 
Polyathylen be i s p i e 1 s we i s e zwar phy s i ol og i sc h sehr gut 
geeignet, weich in der Handhabung und extrem billig, es 
weist jedoch den Nachteil einer geringen Festigkeit und 

25 Forms tabi 1 i tat auf. 

Ein Mangel, den Sch 1 auchf ol i en aus vielen synthet i schen 
Materialien aufweisen, ist ihre Neigung zur Fa 1 tenbi 1 dung 
beim Abkuhlen der darin verpackten Fleisch- bzw. Wurst- 
3G ware. Das gilt vor allem dann, wenn die Schl auchf ol i en als 
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WursthUllen verwendet warden fur Waren, die beispie I sweise 
einer Steri 1 isierungsbehandlung durch nach tragi i ches 
Erhitzen unterworfen werden. Bekanntlich mlissen Briih- Oder 
Kochwlirste nach dem Fullen im Briihkessel oder Kochschrank 
5 erhitzt werden. Dabei nimmt das Volumen des Wurstgutes zu. 
Wahrend der Dauer der Warmezufuhr hat das Hull enma teri a 1 
eine Temperatur von 75 bis 80°C Oder »ehr. Die Wursthulle 
macht die Ausdehnung des Wurstgutes nit. Beim Abkiihlen der 
Wiirste, das von auBen nach innen erfolgt, verringert sich 

lO das Volumen des Wurstgutes wieder, die Wursthulle 

schrumpft jedoch nur teilweise in den ulten Zustand vor 
dem Erhitzen zuruck. Hierdurch werden Langsfalten 
gebildet, welche den Wert der Ware vow auBeren Bild 
herabsetzen, da der Verbraucher faltig nit alt gleich 

15 setzt. Der Grund fiir die Bildung der Langsfalten ist darin 
zu sehen, daB bei der Bruh tempera tur die Festigkeit der 
Wursthulle und damit ihr Widerstand gegen Forwanderung nur 
einen Bruchteil dieser Festigkeit bei 20°C betragt. Zude* 
erfolgt das Abkiihlen der Wiirste nach der Warmebehandl ung 

20 schockartig, z.B. durch kaltes Wasser. 

Zur Verringerung der Nachteile der zuro Stand der Technik 
gehbrenden WursthUllen werden in der DT-OS 23 58 560 Ver- 
bundschlauche vorgesch 1 agen „ bei denen die 1 nnenschi chten 

25 aus Materialien bestehen, die gegen verdunnte Sauren 

bestandig sind und praktisch keine Wasserauf nahnef ahi gkei t 
besitzen. Als bevorzugte Materialien werden 1 angerkett ige 
Polyamide, z.B. Polyamid 11 oder 12. genannt. Die auBeren 
Schichten sollen aus einem Polyamid, z.B. Polyamid 6 Oder 

30 Polyamid 6,6 oder Poly vi ny 1 aceta t , rait verglei chswei se 
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hoher Wasserauf nahmef ah i gke i t bestehen. 

Die vergleichsweise hohe Wasserauf nahmef ah i gkei t der 
AuBensch i chten wird dadurch erreicht, daB man diese 
Schichten einer Saurebehandl ung unterwirft. Hierbei werden 
5 sowohl anorganische als auch organische Sauren in 
verdunnter Form eingesetzt, wobei die Verwendung von 
Salzsaure bevorzugt ist. 

Wenn auch durch diese Schlauche eine gewisse Verbesserung 
lO hinsichtlich der Fal tenf rei hei t der Wiirste gegeniiber 
Wursthiil 1 en nach dem Stand der Technik erzielt werden 
kann, so ist ein Nachteil in der Saurebehandl ung zu sehen, 
die die. Material ien verandern kbnnen und wobei nicht 
ausgeschl ossen werden kann, daB trotz der angegebenen 
15 Wasehvorgange Saurereste in den Schlauchen verbleiben, was 
physiologisch als bedenklich angesehen werden muB. 

AuBerdem sind bei diesen Schlauchen die Werte fiir die Gas- 
und Wasserdampfdurchlassigkei t , insbesondere fiir Sauer- 
20 stoff und Wasserdampf und auch hinsichtlich der zu 

erzielenden, vom Kunden gewiinschten, Fa 1 ten f re i he i t der 
Wiirste noch nicht optimal. 

Es stellte sich somit die Aufgabe ein schl auchf ormi ges 
25 Verpackungsmaterial zu schaffen t das verbesserte 

Barriereeigenschaften gegeniiber insbesondere Sauerstoff 
und Wasserdampf aufweist und bei der vorzugswei sen 
Verwendung als Wursthiille an dem Wurstgut nach dem 
BrLihvorgang faltenfrei anliegt. 
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Gelost wird die vorstehend genannte Aufgabe durch ein aus 
wenigstens zwei Schichten bestehendem schl auchf brmi gem 
Verpackungsma teri al , bei dem wenigstens zwei Schichten aus 
linearen Polyamiden aufgebaut sind, dessen kennzei chnendes 
5 Merkmal darin besteht, daB wenigstens eine aus einem 

linearen Polyamid besteht. das 2 bis 40, bevorzugt 5 bis 
20, Gewi chtsprozent einer niit dem Polyamid vertrag 1 i chen 
hydrophilen Substanz enthalt. 

10 Als mi t dem Polyamid vertragliche Substanzen kbnnen eine 
ganze Reihe eingesetzt werden, jedoch hat sich Poly- 
vinylalkohol als besonders geeignet erwiesen. Insbesondere 
Polyvinylalkohol in tei 1 versei f ter Form mi t weniger als 
15% unverseifter Estergruppen haben sich in der Praxis 

15 besonders bewahrt. 

Wenn auch als Polyamide, die die hydrophile Substanz 
enthalten, alle gangigen Typen eingesetzt werden kbnnen, 
so sind doch solche im Rahmen der Erfindung bevorzugt, die 
4 bis 6 C-Atome je Kettenbaustein enthalten. Hierbei ist 

20 das Polyamid 6 besonders bevorzugt. 

Die Mehrschichtschlauchfol ien bes i tzen vorzugswei se bei 

einer rechneri schen Starke von 40pm einen Durchlassig- 

3 2 

keitswert von < 25, insbesondere < 20, cm /m - d - bar 
25 gegenliber Sauerstoff und Wasserdampf. 

Die Po 1 y ami dsch i cht , die mit der die hydrophile Substanz 
enthaltenden Poly ami dschi cht verbunden ist, besteht 
vorzugsweise aus Polyamiden mit 9 bis 12 C-Atomen je 
30 Kettenbaustein. Hierbei sind Polyamid 11 .oder Polyamid 12 

809848/046 1 



BNSOOCID. <DE 2724252A1 I > 



2724252 



SI4 

H O I! C !J S T AKTILNC. ESEL LSCHAFT 
HALLE Niedor lassung dcr Ilooclist AG 



K 2550+H - )fir 



besonders brauchbar. 

Da die 1 etz tgenannten Polyamide jedoch relativ teuer sind, 
ist im Rahmen der Erfindung vorzugsweise vorgesehen, diese 
Polyamide durch Polyrnerbl ends aus Polyamiden und Poly- 
5 athylen zu ersetzen. Als Polymerbl ends sind besonders 

solche geeignet, die aus 25 bis 75, bevorzugt 40 bis 60, 
Gewi chtsprozen t Polyamid und 75 bis 25, bevorzugt 60 bis 
40, Gewi cht sprozent Polyathylen bestehen. 
Besonders gute Ergebnisse hinsichtlich der angestrebten 
lO Ei genschaf ten werden erzielt, wenn man Pol ymerbl ends aus 
Polyamid 6 und vorzugsweise Polyathylen niederer Dichte 
(Hochdruckpolyathylen) einsetzt. 

Urn besondere physi ka 1 i sche Ei genschaf ten , z.B. hinsicht- 
lich ReiBfestigkei t und/oder Bedruckbarkei t und/oder 
15 Si egel f ahi gkei t , zu erzielen, ist im Rahmen der Erfindung 
auch vorgesehen, zusatzliche Schichten auf zubri ngen , wobei 
diese vorzugsweise aus Polyestern, Polypropylen Oder 
Siegel schichten, z.B. auf der Basis von Polyathylen, 
bestehen. 

20 Die Folien werden bevorzugt in nicht orientierter Form 
eingesetzt, sie konnen jedoch auch wenigstens in einer 
Richtung orientiert sein, urn bestiramte phy s i ka 1 i sche 
Ei genschaf ten , z.B. hinsichtlich erhohter ReiBfestig- 
keit, zu erzielen, wobei man sich der bekannten Streck- 

25 verfahren bedient. 

Urn ei ne thermostabi le Folie zu erhalten, konnen die Folien 
auch thermof ixiert werden, was ebenfalls rtach bekannten 
MaBnahmen durchgefiihrt wird. 

30 Die erf i ndungs gemaBen Meh rschi cht sch 1 auch fol ien ei gnen 
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sich insbesondere als Wursthulle, wo es auf eine geringe 
Ou rch 1 a s s i g ke i t fiir Sauerstoff und Wasserdampf ankommt und 
zusatzlich eine faltenfreie Anlage an das Wurstgut 
e rwli nsch t i s t . 

5 Die Folien konnen nach den bekannten Techniken, z.B. durch 
Sc hme 1 zbes ch i cht ung u'.a. Verfahren, hergestellt werden, 
) jedoch wi rd die Coextrusion bevorzugt. 

Die Erfindung wird nunmehr anhand ausgewahlter Beispiele 
lo nochmals naher erlautert, ohne daB jedoch eine Ein- 
schrankung auf die Ausf uhrungsf ormen bestehen soil. 

Beispiel 1 

Durch Coextrusion aus einer Ri ngschl i tzdiise wurde eine 
15 Zwei schichtschl auchfol ie hergestellt. Die 40um starke 
Innenschicht bestand aus einem Polymerblend aus 50 
Gewi chtsprozen t Polyathylen einer Dichte von 0,922 und 50 
Gewi chtsprozen t Polyamid 6 mit einer Viskositat von 
255 ml/g und einem Schmel zberei ch von 217 bis 221°C. Die 
, 20 30pm starke AuBenschicht bestand aus einem Polymerblend 
aus 85 Gewi cht sprozent des oben angegebenen Polyamids 6 

und 15 Gewi chtsprozen t eines Po ly v i ny 1 al kohol s mit einer 

_ 2 

Viskositat von 1,8 -10 Pa - s und einem Hyd ro 1 y segrad 
von 88 Molprozent. 

25 

Beispiel 2 

Durch Coextrusion wurde eine Zwe i s ch i c h t s c h 1 auch f o 1 i e mit 
den Polymerblends des Beispiels 1 hergestellt, nur waren 
die Schichten beide 25pm stark. 

30 
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Beispiel 3 

Durch Coextrusion wurde eine Zwel sch i chtschl au'chfol i e 
hergestellt. Die 35pm starke Innenschicht bestand aus 
einem Polymerblend aus 60 Gewichtsprozent Polyathylen 
5 einer Dichte von 0,918 und 40 Gewichtsprozent Polyamid 6 
mit einer Viskositat von 320 ml/g und einem Schmel zberei ch 
von 217 bis 221°C. Die 35pm starke AuBenschicht bestand 
aus dem Polymerblend des Beispiels 1 fur die AuBenschicht. 

lO Beispiel 4 

Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtschl auchfol ie 

hergestellt. Die 25pm starke Innenschicht bestand aus 
einem Polyamid 12 mit einer Viskositat von 250 ml/g und 

einem Schmel zbere i ch von 176 bis IBO'C. Die 25pm starke 

15 AuBenschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 
fiir die AuBenschicht. 

Beispiel 5 

Es wurde eine 40pm starke Schl auchfol ie hergestel 1 t , 'die 
20 aus einem Polymerblend aus 70 Gewi cht sprozen t des in 

Beispiel 1 genannten Polyathylens und 30 Gewichtsprozent 
des in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 bestand. Diese 
Sch 1 auchfol i e wurde , nachdem sie die Ri ngschl i tzdiise 
verlassen hatte, mittels einer zweiten konzentrisch 
25 angeordneten Ri ngschl itzdiise mit dem in Beispiel 1 flir die 
AuBenschicht genannten Polymerblend schmel zbeschi chtet . 
Die Schi chts tarke betrug 40pm. 

Beispiel 6 

30 Durch Coextrusion wurde eine Zwe i schi chtschl auchfol ie 
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herges te 1 1 t . Die 40pm starke Innenschicht bestand aus 
einem Polymerblend aus 40 Gew i ch t s prozen t des in Beispiel 
1 genannten Pol y'athy lens und 60 Gewi chtsprozen t eines 
Polyamids 6 mit einer Viskositat von 250 ml/g und einem 
S Schmel zberei ch von 217 bis 221°C. Die 40pm starke 

Auliensch i cht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 
fur die AuBenschi ch t . 

Bei spi el 7 

lO Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtsch 1 auchf ol ie 
hergestellt. Die 40pm starke AuBenschicht bestand aus 
einem Polymerblend aus 50 Gewi chtsprozen t eines Poly- 
propylens mit einer Dichte von 0,9 und 50 Gew i c h t s pr oz e n t 
eines Polyamids 6 mit einer Viskositat von 320 ml/g und 

15 einem Schme 1 z be re i c h von 217 bis 221 0 C. Die 40pm starke 
AuBenschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 
fur die AuBenschicht. 

Bei spiel 8 

20 Durch Coextrusion wurde eine Zwe i s c h i ch t s c h 1 auc hf o 1 i e 
hergestellt. Die 35pm starke Innenschicht bestand aus 
einem Polymerblend aus 42 Gew i ch t s p rozen t des in Beispiel 
1 genannten Polyathylens und 58 Gew i chts prozen t eines 
Copolyamids 6/6,6 mit einer Viskositat von 240 ml/g und 

25 einem Schmel zberei ch von 214 bis 217°C. Die 40pm starke 
AuBenschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 
fur die AuBenschicht. 

Beispiel 9 

30 Durch Coextrusion wurde eine Zwe i s c h i ch t s c h 1 a uc h f o 1 i e 
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hergestellt. Die 30pm starke Innenschicht bestand aus 
einem Poly me rb lend aus. glei ghen Gew icht sprozen ten des in. 
Beispiel 1 genannten Polyathylens und Pol yami ds, sowi e 
eines Polyamids 12. mit einer Viskositat von 250 ml/g und 
5 einem Schmel zberei ch von 176 bis 180°C, Die 3Qmoi starke . 
AuBenschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 
fiir die AuBenschicht.. 

Beispiel 10 

lo Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtschl auchf ol ie 
hergestellt. Die 40Mm starke Innenschicht bestand aus 
einem Polymerblend aus 40 Gewi chtsprozen t des in Beispiel 
1 genannten Polyathylens und aus 60 Gewi chtsprozen t des in 
Beispiel 1 genannten Polyamids 6. Die 40Mm starke 

15 AuBenschicht bestand aus einem Polymerblend aus 90 

Gewi chtsprozen t des in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 
und 10 Gewi chtsprozent des in Beispiel 1 genannten 
Polyvinylalkohols. 

20 Bei spiel 1 1 

Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtschl auchf ol i e 
hergestellt. Die 40Mm starke Innenschicht bestand aus dem 
Polymerblend des Beispiels 10. Die 40pm starke AuBen- 
schicht bestand aus 90 Gewi chtsprozen t des in Beispiel 1 

25 genannten Polyamids 6 und 10 Gewi chtsprozen t eines 

Polyvinylalkohols mit einer Viskositat von 2-10 Pa • s 
und einem Hydrolysegrad von 98 Molprozent. 

Beispiel 12 

30 Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtschl auchf ol ie 
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hergestellt. Die 35pm Starke I nnensch i ch t bestand aus dem 
Polymerblend von Beispiel 10. Die 35pm Starke AuBenschicht 
bestand aus einem Polymerblend aus 96 Gewi ch t s prozen t des 
in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 und 4 Gewi chtsprozen t 
5 des in Beispiel 1 genannten Pol y v i ny 1 a 1 ko ho 1 s . 

Beispiel 13 

Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtschl auchfol 1e 
hergestellt. Die 40pm starke Innenschicht bestand aus dem 
lO in Beispiel 10 genannten Polymerblend. Die 40pm starke 
AuBenschicht bestand aus einem Polymerblend aus 99 
Gewi chtsprozent des in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 
und 1 Gewi chtsprozent des in Beispiel 1 genannten 
Pol y v i ny 1 a 1 kohol s . 

15 

B ei spi el 14 

Durch Coextrusion wurde eine Zwei schi chtschl auchfol ie 
hergestellt. Die 15pm starke Innenschicht bestand aus dem 
in Beispiel 1 genannten Polyathylen, die AuBenschicht aus 

20 dem Polymerblend des Beispiels 10, das fur die Innen- 
schicht verwendet wurde. Nachdem die coex trud i e r te 
Schi auchfol i e die DLise verl assen hatte, wurde mittels 
einer konzentrisch angeordneten Duse eine dritte Schicht 
aufgebracht, die aus dem Polymerblend des Beispiels 1 flir 

25 die AuBenschicht bestand. Die aus Polyathylen bestehende 
Innenschicht des Drei schi chtschl auches bewirkte eine 
auBerst gute He i Bs i ege 1 f ah i gke i t . 

Die Vi skosi tat smessungen fur die in den Beispielen 
30 auf gef iihrten Produkte wurden flir Polyamid 12 nach 

8 0 98 48/046 1 
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DIN 53729, fur Polyamid 6, fur Polyamid 6/6,6 nach 

DIN 53727 und fiir den Poly vinyl al kohol als 4 prozentige 

Lbsung in Wasser nach DIN 53015 dur chgef Uh r t . 

Die Polymerblends werden mit en tsprechenden an sich 
bekannten P 1 as t i f i z i erungs vorr i ch tu ngen , wie Scheiben- 
verdichtern oder bevorzugt Ein- Oder Meh rschneckenex- 
trudern hergestellt. 

Die Werte fur die Haftung sowie fiir die Permeation flir 
Sauerstoff und Wasserdampf sind in der folgenden Tabelle 
aufgefiihrt, woraus die guten Barr i e reei gen sc ha f ten 
gegenuber den Folien nach dem Stand der Technik erkennbar 
s i nd . 

Die nach den Beispielen 1 bis 13 hergestellten Schlauch- 
folien wurden zur Briihwurs therstell ung eingesetzt. Das 
gute Anliegen der Wursthiillen, d.h. ihr Aussehen nach der 
Abkiihlung, ist in der Tabelle mi taufgef tihrt. 
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Das erf indungsgemaBe sc hi auchf ormi ge Ve rpa ckung sma te r 1 a 1 
ist anhand der. folgenden Figuren 1 bis 3 schematisch 
dargestellt, ohne daB eine Einschrankung hierauf bestehen 
soil. 

Figur 1 zeigt in Draufsicht im Schnitt eine Zweischicht- 
schlauchf ol ie mit den Schichten a und b, wobei 
Schicht a die Polyamidschi cht mit der hydro- 
philen Substanz ist. 



Figur 2 zeigt in Draufsicht im Schnitt eine Dreischicht- 
folie mit den Schichten a, b und c, wobei die 
Schicht a die Polyamidschi cht mit der hydro- 
philen Substanz ist. Schicht c ist vorzugsweise 
15 eine He i Bs i egel schi ch t . 

Figur 3 zeigt in Sei tenansicht eine unter Verwendung der 
erf indungsgemaBen Schl auchf ol i en gefertigte 
Wurst W im befiillten und abgebundenen Zustand. 

20 



25 



30 
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Quite a number of substances may be used as substances compatible with polyamide, but 
polyvinyl alcohol turned out to be especially suitable. In particular, polyvinyl alcohols in a 
partially saponated form with less than 15% unsaponated ether groups have especially 
recommended themselves in practice. 

Although any widespread types may be used as polyamides comprising a hydrophilic 
substance, preferable within the framework of the invention are such polyamides which contain 
4-6 C-atoms for each packet of chains. Wherein polyamide 6 is especially preferable. 

Since, however, the last aforesaid polyamides are relatively expensive, the replacement of 
these polyamides with polymeric mixtures of polyamides and polyethylene is most preferable 
within the frame of the invention. Mixtures consisting of 25 - 75, preferably 40 - 60 wt.% of 
polyamide and 75 - 25, preferably 60 - 40 wt.% of polyethylene are especially suitable as the 
polymeric mixtures. 

Especially good results in respect to the desired properties are achieved in the case where 
polymeric mixtures of polyamide 6 and mainly low-density polyethylene (high-pressure 
polyethylene) are used. 

In order to attain specific physical properties, for example, in respect to breaking strength 
and/or suitability for printing and/or heat sealing, the application of additional layers is also 
provided within the frame of the invention, wherein they consist mainly of polyesters, 
polypropylene or heat-sealing layers, for example on a polyethylene base. 

The films are preferably used in unoriented form, however they may also be oriented, at 
least in one direction in order to achieve certain physical properties, for example, in respect to 
breaking strength, wherein known stretching methods are used. 

In order to obtain thermostable films, they may also be heat fixed, which is also carried 
out with known methods. 

Multilayer tubular films, in accordance with the invention, are suitable in particular as 
sausage casing, where low permeability for oxygen and water vapor is important and adjoining 
the sausage meat without folds is additionally desirable. 

Films may be produced in accordance with known technologies, for example application 
from a melt, but coextrusion is preferable. 

SET OF CLAIMS 

1 . Tubular packaging material based on polyamide and comprising at least two layers, 
wherein at least two layers are made from linear polyamides, characterized in that at least one 
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layer consists of linear polyamide comprising 2 - 40, preferably 5-20 wt.% of a hydrophilic 
substance compatible with polyamide. 

2. The material according to claim 1, characterized in that the polyamide layer comprises 
polyvinyl alcohol as the hydrophilic substance. 

3. The material according to claim 2, characterized in that the polyamide layer comprises 
polyvinyl alcohol in a partially saponated form with less than 1 5% unsaponated ester groups. 

4. The material according to one of claims 1 - 3, characterized in that the polyamide 
comprising the hydrophilic substance consists of polyamide with 4-6 C-atoms on each packet 
of chains. 

5. The material according to claim 4, characterized in that the polyamide is polyamide 6. 

6. The material according to one of claims 1-5, characterized in that at a calculated 
thickness of 40 jam it has an oxygen permeability value < 20 cm 3 /m 2 d bar. 

7. The material according to one of claims 1 - 6, characterized in that at a calculated 
thickness of 40 jam it has a water vapor permeability < 25, preferably < 20 g/m 2 d. 

8. The material according to one of claims 1 - 7, characterized in that the polyamide 
film connected to the polyamide film with the hydrophilic substance consists of polyamide with 
9-12 C-atoms on each packet of chains. 

9. The material according to claim 8, characterized in that the polyamide consists of 
polyamide 11 or polyamide 12. 

10. The material according to one of claims 1 - 9, characterized in that the film lying 
adjacent the polyamide film with the hydrophilic substance consists of a polymeric mixture of 
polyamide and polyethylene. 

11. The material according to one of claims 1-10, characterized in that the film consists 
of a polymeric mixture of 25 - 75, preferably 40 - 60 wt.% of polyamide and 75 - 25, preferably 
60 - 40 wt.% of polyethylene. 

12. The material according to one of claims 1-11, characterized in that the polymeric 
mixture consists of polyamide 6 and polyethylene. 

13. The material according to one of claims 1-12, characterized in that the polymeric 
mixture consists of polyamide 6 and low-density polyethylene. 

14. The material according to one of claims 1-13, characterized in that there is at least 
one additional layer of a thermoplastic polymer that does not comprise polyamide. 

15. The material according to one of claims 1-14, characterized in that the additional 
layer forms an inner layer and is preferably suitable for welding. 
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16. The material according to one of claims 1-15, characterized in that it is oriented in 
at least one direction. 

17. The material according to one of claims 1-16, characterized in that it is heat-fixed. 

18. Use of a packaging material according to claims 1 - 17 as a sausage casing. 
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